REKTİFİKASYON TEORİSİ VE PRATİĞİ: 
“096* etanol nasıl ayrılır? 


1) 20 derece ortam sıcaklığına dönüştürülmüş üründe 90696* ölçüm pratikte saf etanol ve kalanı 
su demektir. Ancak rektifikasyon kurallarına uymak, şartları oluşturmak ve sabrı göstermek 
gereklidir. Bunlara uyulmadan alınan ürün ölçüm değerleri hâlâ diğer istenmeyen yan ürünlerin 
içinde yer alabileceği ortamı oluşturur, hatta bazılarının daha hafif olmaları dolayısıyla ölçüm 
yüksek çıkabilir, yanıltır. 


2) Bunu yakalamak için kullanılan kolonun iç çapa bağlı uzunluğu önemli olsa da esas kriter 
maks. yüzey alanı oluşturan ama hala homojen geçirgen kalan dolgu efektivitesidir. 


3) Çok katlı "bubble cap" eklenti baş fragmanları ayrımı için yarar sağlamaz, kuyruk fraksiyonları 
için efektiftir. Rektifiyede kullanılmaması önerilir, zira gerekli kolon boyunu aşırı yükseltir. 


4) Kazanın 1 saatteki maksimum buharlaştırma gücü (litre cinsinden) önceden bilinmeli, kolon 
üstü deflagmatör/reflü soğutucu gücü bundan fazla olmalıdır. Yani kazan maksimum güçte 
çalıştığında buharlaşan tüm ürün geriye yoğuşarak dönebilmelidir. 


5) Kolon boyu nasıl hesaplanır? Vereceğim formül pratik kullanım içindir. Mayşeden saf etanole 
(596) toplam 13 basamakta saflaşma gerçekleşir. İlk birkaç basamak 9osaflık hızlı yükselirken 
9090 civarı basamak etkisi çok düşer. Kolonlarda ne kullanılırsa kullanılsın her basamak 2 
katman ile sağlanır. Yani tepsili, bublecap sistemlerde 2 kat 1 basamağa eş gelir. Kolon 
üstündeki geri yoğuşturucu/deflagmatör bu hesabı etkilese de kabaca 5-6 katlı buble cap kolon 
ile niçin damıtım süresince yüksek etanole (9696) stabil akışla ulaşılamadığı buradan bellidir. 
Dolgulu kolonda ise yaklaşık katmanlar stabil ısıda kendiliğinden oluşur. 2 ayrı yaklaşık bilgiyi 
paylaşarak devam edebilirim. Herkesin bildiği ve ağırlıklı olarak bakır olanını kullandığı tel örgü 
(mesh) ancak en iyisi 5-6cm gibi katman oluşturabilir (251-52mm kolonda). Burada sarım 
gevşekliği ya da sıklığı çok önemli. Sık olduğunda kolon çalışmaz, tıkanma, birikme oluşur, 
gevşek ise katman oluşma kalınlığını artırır. Diğer ürün ise prizmatik yay formu. Bunun diğer 
versiyonu sadece yay formu, ki prizmatik daha iyi sonuç vermektedir. Onda da 3x3mm için 
25-30mm yükseklik yakalanabilmektedir. Yay büyüdükçe, tel kalınlaştıkça katman büyür. 
Geçirgenlik azaldıkça üretim sürati düşer. Bakırda ise sürekli okside olup incelme sorunu 
yüzünden her seferinde katman daha büyük oluşmaya başlar. Bu yüzden yurt dışında ve 
özellikle Rusya'da paslanmaz dolgu neredeyse 9090 kullanıma yükselmiştir. 


Kolon kalınlaştıkça boyun çok uzayacağı aşikâr, bu hesaba göre, 3.5x3.5mm prizmatik yay ile, 
içi net 48mm gelen 1m kolonda rektifasyon kalitesinde etanol elde edilebilir. Kullanılan alt ve üst 
tıkaç malzemeler doğal olarak yüksekliği artırır, aynı sonuç bekleniyorsa. 0.25mm tel kalınlıklı 
mesh ile 1.6-1.7m dahi ancak yeterli gelebilir. Diğer dolgu malzemeleri olarak kullanılan 
seramik, bilye, cam veya başka unsurlardan hiç bahsetmiyorum. Bunlar yoklukta arayış için bir 
nebze iş görür sadece. Bu bilgiler ışığında kolon inceliği avantaj gibi gözüküyor rektifiyede, buna 
karşılık üretim hızı görece düşer. 


6) Dolgulu kolonun dış ısıdan etkilenip kontrolsüz soğuması istenmez, katman oluşumları 
bozulur. Bunun için dış izolasyon mecburidir. 


7) Kolon katmanlarının oluşması için kolon kendi içinde bir süre 90100 dönüşlü (tüm buhar 
yoğunlaşıp geri akmalı) çalışmalıdır. Böylece kolon içinde sürekli buharlaşan ve kendi 
katmanına dönen fragman bekleme bölgeleri oluşur. Bu süre için 20 dakika yeterli gelir. Kolon 
ortasında Isı ölçümü sabitlendiğinde katmanlar oluşmuş sayılır. Isı sabitlenmiyor ise katmanlar 
stabil bekleme bölgelerinde tam oluşmamış demektir. 


8) Katman oluşumu sonrası deflagmatör/reflü çok az kısılarak çöp/baş almaya başlanır. Ya da 
varsa reflü altından yoğuşmuş ürün çıkışı vanası minimumda açılır. Hız kriteri ise tüm yukarıdaki 
koşulların en sonuncusudur. Baş için saniyede 1-2 damla, hesaplanarak alınacak miktar 
tamamlandığında ise kazan buharlaştırma gücünün 1/9'u hızda rektifiye etanol gövde alınır. Bu 
hızın üstüne çıkıldığında sabitlenmiş kolon ısısı 0.1 derece kadar tolere edilerek ölçümde ABV 
hala yüksek geliyor, düşmüyorsa dolgulu kolon daha yüksek hızı destekliyor anlamına gelir. 
Herkes kendi kolonunda en net hızı bu kurallara göre deneyerek bulabilir. Üretim verimliliği 
artar. Örneğin ben, 100cm prizmatik paslanmaz dolu 50mm çaplı kolonda saatte 2500ml üretim 
hızına çıkabiliyorum, etanol 9096 gelmeye devam ediyor. 


9) Şeker mayşesinde etanol dışında üreyen istenmeyen yan ürünlerin oranı ta. 902,5 baş 
fraksiyonları, ta. “03,5 kuyruk fraksiyonları olarak ölçülmüştür. Ürün 90'si mutlak alkol hacmi 
üzerinden hesaplanır. Diğer mayşe kökenli sumalarda bunlar biraz yükselir. Net ayırım pek 
mümkün olmadığından baş ve kuyruk 90'si birkaç kat fazla alınır. Koku ile net anlaşılır. 


